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L'invention concerne un procede de traitement d'un gaz nature!, sature en^ 
eau, contenant une quantite substantielle de sulfure d'hydrogene et, 
eventuellement du dioxyde de carbone et d'autres composes soufres. 

. Le traitement des gaz naturels necessite generalement la mise en oeuvre 

5 d'un procede avec trois etapes successives. La premiere etape consiste 
generalement en une reduction de la teneur en gaz acides, tels que le sulfure 
d'hydrogene et le dioxyde de carbone. Cette premiere etape, egalement connue 
sous le nom d'etape de desacidification, est souvent suivie d'une etape 
d'elimination de Teau, ou de deshydratation, et d'une etape consecutive de 

10 recuperation des hydrocarbures lourds, ou de degazolinage. 

Le brevet frangais FR 2 814 378 decrit un procede de pre-traitement de gaz 
naturel permettant d'obtenir, a moindre cout, un gaz riche en methane, appaQvri 
en sulfure d'hydrogene et debarrasse sensiblement de toute I'eau que ledit 'gaz 
nature! contenait initialement. Parallelement, on obtient un liquide aqueux appai^vri 

15 en hydrocarbures, contenant une grande partie du sulfure d'hydrogene, qui ^st . 
generalement injecte dans un reservoir souterrain, par exemple un puits/de 
production petrolier. Ainsi, le procede decrit dans ce brevet frangais permetr^n 
une seule etape, d'eliminer ou de reduire significativement Teau initialement 
contenue dans le gaz naturel, et ceci, tout en reduisant les teneurs en constituants 

20 acides. Le procede decrit dans ce brevet permet egalement d'obtenir une phase 
liquide contenant en majorite du sulfure d'hydrogene qui peut etre facilement 
pressurisee avant d'etre injectee dans le puits. Cependant, le procede du brevet 
frangais FR 2 814 378 ne permet pas de reduire la teneur en sulfure d'hydrogene 
et en dioxyde de carbone, dans le gaz ainsi traite, a un niveau acceptable par 

2^5 rapport aux contraintes commerciales. De ce fait, il est souvent necessaire de 
reduire cette teneur en gaz acides par un post-traitement. Les precedes 
generalement utilises pour ces post-traitements sent des precedes d'absorption 
chimiques utilisant, par exemple, des solvants contenant des amines, et ceci, a 
des temperatures elevees ou proches de la temperature ambiante. Ces procedes 

30 de post-traitement permettent de realiser la desacidification du gaz naturel: le 
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solvant chimique absorbe les constituants acides par reaction chimique. 
Cependant, ils presentent I'inconv^nient de charger en eau le gaz desacidifie en 
raison de I'utilisation du solvant chimique en solution aqueuse. Ainsi, I'utilisation 
d'un solvant chimique necessite de mettre en oeuvre un troisieme traitement 
d'elimination de I'eau contenu dans le gaz desacidifie afin d'eviter la formation 
d'hydrates. Ce troisieme traitement d'elimination de I'eau est souvent, dans I'art 
anterieur, compliquee et couteuse. 

■ Un des objets de ("invention est de repondre au probleme de I'elimination de 
la quasi-totalite de I'eau initlal'ement contenue dans; le gaz naturel ainsi que de 
reduire, a un niveau commercialement acceptable, la teneur en sulfure 
d'hydrbgene, et eventuellement la teneur en dioxyde de carbone, dans le gaz 
traite en 6vitant les inconvenients de I'art anterieur. 

II a done ete trouve un precede de traitement d'un gaz naturel pour leiquel, 
dans un premier temps I'eau est eliminee en debut de traitement et, dans un 
deuxieme temps, la teneur en sulfure d'hydrogene et, le cas echeant, les teneurs 
en dioxyde de carbone et/ou en composes soufres sont reduites a des niveaux 
acceptables, grace a une mise en contact avec un solvant physique. 
- La presente Invention concerne done un precede de traitement d'un gaz 
naturel comportant des hydrocarbures, du sulfure d'hydrogene, de I'eau et 
eventuellement du dioxyde de carbone, dans lequel on effectue les etapes 
suivantes: 

a) on refroldit le gaz naturel de mani^re a condenser de I'eau et a 
recuperer un effluent gazeux, 

b) on distille I'effluent gazeux obtenu a I'etape a) de maniere a obtenir une 
phase liquide et une phase gazeuse, et on refroidit ladite phase gazeuse 
de maniere a obtenir un condensat et un effluent gazeux appauvri en 
sulfure d'hydrogene et en eau, et 

c) on met en contact au moins une partie de I'effluent gazeux obtenu a 
I'etape b) avec un premier solvant physique de maniere a obtenir un 
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effluent liquide et un gaz traite appauvri en sulfure d'hydrogene et, le cas 
echeant, en dioxyde de carbone. 

Le gaz naturel destine a etre traite par le proced6 de Tinvention est sature 
5 ou non en eau. Ce gaz naturel est generalement a la pression et a la temperature 
. du puits de production ou de tout procede utilise en amont. 

Les hydrocarbures du gaz naturel peuvent etre tela qu'au moins 95 % en 
poids de ses composes aient de un a sept atomes de carbone. Generalement les 
, hydrocarbures comprennent essentiellement des composes ayant de un a deux 
.10 atomes de carbone. . . 

Le gaz naturel destine a etre traite comprend une quantite substantiellf de ; 
sulfure d'hydrogene. Par quantite substantielle on entend generalement entre.^5 et > 
50% en mole, de preference entre 20 et 45% en mole, en particulier entre 30 et 
, 40% en mole, par exemple 35 % en mole. v, .-j^- .t;.^ 

15 Le gaz naturel comprend eventuellement du dioxyde de carbone. La teneur . ^ 

du dioxyde de carbone peut aller de 0 a 40 % en mole, de preference de 10 a 20 ; - ^ 
% en mole.. * 

Un gaz naturel peut, en particulier, comprendre de 50 a 70 % en mole de 
methane, de 5 a 15% en mole d'ethane, de 0 a 5 % en mole de propane, de 5 a 
20 50 % en mole de sulfure d'hydrogene et de 0 a 30% en mole de dioxyde de 
carbone. A tjtre d'exemple, le gaz naturel a traiter peut comprendre 56 % en mole 
de methane, 0,5 % en mole d'ethane, 0,2 % en mole de propane, 0,03% en mole 
de butane, 0,25 % en mole d'eau, 10,6 % en mole de dioxyde de carbone, 31,5 % 
en mole de sulfure d'hydrogene et divers autres composes a I'etat de traces. 
25 Lors de Tetape a) du procede de invention, on refroidit le gaz naturel de 

maniere a condenser une majeure partie de I'eau, La zone dans laquelle on 
refroidit le gaz naturel peut etre maintenue a une temperature allant de 0°C a 
50X, de preference de 20°C a 40^C. 

Suite a I'etape a), le liquide condense contenant la majeure partie de I'eau 
30 peut etre introduit dans un puits de production. 
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L'etape b) du precede de I'invention reside essentiellement dans une 
distillation avec un controle des conditions thefmodynamiques en fonction de la 
nature du gaz a traiter, et notamment de sa teneur en eau. Ce contr6le permet 
d'eliminer progressivement I'eau contenue dans le gaz k traiter en evitant ou 

5 limitant ainsi la formation d'hydrates. 

La distillation de l'etape b) peut etre effectuee a une temperature comprise 
entre -30°C et 100°C, de preference entre 0°C et 80°C et a une pression 
siiperieure a 1 MPa absolu, de preference allant de 4 a 1 0 MPa absolu. 
" 'La distillatibn peut etre effectuee dans une'colonne de distillation ou dans 

10 au moins deux balions, chaque ballon etant sous des conditions 
thermodynamiques (pression et temperature) correspondant a un etage theorique 
d'une colonne de distillation. Le document FR 2 826 371 propose une distillation 
effectuee dans deux balions. Une colonne de distillation utilis6e aT^tape b) peut 
etre choisie de maniere a reduire progressivement la teneur en eau, du ba;s vers le 

15 fiaut de la colonne, afin de recuperer, en tete de ladite colonne, un effluent gazeux 
sensiblement depourvu d'eau. L'effluent gazeux ainsi recupere presente 
avantageusement une teneur en eau qui est inferieure a la limite de formation des 
hydrates a la temperature la plus basse des etapes ulterieures du precede de 
' ' I'invention. ■ . . ■. 

20 Une colonne de distillation utilisee a l'etape' b) peut §tre realisee par tout 

moyen connu de I'homme du metier. Elle peut comporter un certain nombre 
d'etages theoriques afin d'eliminer I'eau en tete de colonne et de maintenir un 
gradient- de temperature entre le fond et la tete de la colonne. De preference, la 
colonne de l'etape b) comporte de 2 a 10, par exemple 5, (Stages theoriques. La 

25 colonne peut contenir soit des plateaux classiques de distillation, soit un 
garnissage de type structure ou non. 

L'effluent gazeux de l'etape a), qui est generalement sature en eau, peut 
venir alimenter la colonne de distillation de l'etape b) a un niveau suffisamment 
• bas de ladite colonne, c'est a dire a un endroit ou la temperature est suffisamment 

30 elevee pour prevenir ou limiter la formation d'hydrates. 
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La colonne de distillation utilisee a I'etape b) peut avantageusemenf etre 
equipee d'un rebouilleur, ce qui permet de maintenir une temperature 
suffisaitiment elevee au fond de ladite colonne afin de prevenir ou limiter la 
formation dehydrates. La presence de ce rebouilleur permet egalement de 
minlmiser et de controler les pertes en hydrocarbures. 

Un liquide comprenant essentiellement de Teau, du sulfure d'hydrogene et 
du dioxyde de carbone peut etre recupere lors de la distillation de I'etape b), par 
exemple au fond de la colonne de distillation. Ce liquide peut etre ensuite introduit 
dans un puits de production. Eventuellement, les calories de ce liquide peuvent 
etre utilisees pour chauffer I'effluent gazeux obtenu a I'etape a), prealablement a la 
distillation dudit effluent a I'etape b). Le gaz obtenu par distillation lors de I'etape b) 
peut etre refroidi par au moins deux refrigerations successives. Le condensat 
obtenu par refroidissement du gaz peut etre recycle en tete de la. colonne de 
distillation, 

L'effluent gazeux obtenu a I'etape b) peut etre a une temperature ajjant de 
- 100*^0 a aO'^C, de preference de -40''C a 0°C et a une pression superieure a 1 
MPa absolu, de preference allant de 4 a 10 MPa absolu. 

Lors de I'etape c) de mise en contact du procede de I'invention, on rnet en 
contact, au moins en partie, l'effluent gazeux sensiblement depourvu d'eau obtenu 
lors de I'etape b) avec un solvant physique. 

Ce solvant physique peut etre un alcooi, par exemple du methanol. 

De preference, le solvant utilise a I'etape c) est un solvant aqueux ayant 
une teneur en eau inferieure a 50 % en poids, de preference inferieure a 40 % en 
poids, en particulier inferieure a 30 % en poids. 

Ce solvant peut avoir ete prealablement refroidi par n'importe quels 
moyens, tels que, par des moyens de detente et/ou par des moyens d'echange 
thermique. 

La mise en contact peut etre realisee par n'importe quels moyens, tels 
qu'un dispositif comprenant une colonne d'absorption. Cette mise en contact peut 
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etre realises^ contre-courant dans une ou plusieurs zones de contact disposees 
dans une ou plusieurs enceintes. 

La zone de contact peut §tre form^e par des plateaux ou par un garnissage 
structure ou non, de preference par un garnissage structure. La mise en contact 
peut etre realisee a une temperature inferieure a 20°C, de preference inferieure a 
0°C, par exemple a une temperature comprise entre -50°C et 20°C, de preference 
entre -40°C et 0°C et a une pression allant de 0,5 a 10 MPa absolu, de preference 
allant de 4 a 9 MPa absoiu. 

- Lors de I'etape c), on recCipere un effluent liquide' comprenant 
essentiellement du solvant, du sulfure d'hydrogene, du dioxyde de carbone et des 
hydrocarbures coadsorbes. 

On r^cupere egalement un gaz traite sensiblement d^pourvu de sulfure 
d'hydrogene et, le cas echeant, de dioxyde de carbone. Ce gaz traite peut 
comprendre moins de 0,1 % en mole, de preference moins de 10 ppm molaire>.par 
exemple moins de 5 ppm molaire de sulfure d'hydrogene, et moins de 5 % eh" 
mole, de preference moins de 3 % en mole, par exemple moins de 2 % en mole 
de dioxyde de carbone. 

Seloh un mode particulier de I'invention, le precede de traitement peut etre 
associe a un proced§ pour la valorisation d'un combustible gazeux comprenant 
6ventuellement du sulfure d'hydrogene et du dioxyde de carbone. Ainsi, selon ce 
mode particulier, le precede selon I'invention comprend, en outre les etapes : 

' d) on defend I'effluent liquide obtenu a I'etape c) pour obtenir un effluent 
liquide appauvri en hydrocarbures et un effluent gazeux comprenant des 
hydrocarbures, et 

e) on met en contact Teffluent gazeux obtenu a I'etape d) avec un 
deuxieme solvant physique de maniere a obtenir un effluent liquide 
charge en sulfure d'hydrogene et un combustible comprenant des 
hydrocarbures. 

L'etape d) reside essentiellement dans une detente permettant d'obtenir un 
effluent liquide et un effluent gazeux a partir de I'effluent liquide de I'etape c). 
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La detente peut etre realisee par une variation de pression allant de 0,5 a 
10 MPa, de preference allant de 1 a 7 MPa. Cette detente peut etre realisee par 
n'innporte quel moyen connu.de Thomme du metier, tels qu'une vanne ou une 
.turbine, connme cela est represents sur les figures. Suite a cette detente, on 
5 recupere un effluent liquide qui peut comprendre essentiellement du,soIvant, 
eventuellement de I'eau, du sulfure . d'hydrogene et du dioxyde de carbone. 
L'effluent liquide obtenu a Tetape d) peut etre recycle a Tetape c) en tant que 
premier solvant physique. La detente du solvant peut etre effectuee a au moins 
deux niveaux de pression differents. A chaque niveau de pression on evacue les 
.10. gaz liberes lors de la detente, - . 

On recupere egalement un effluent gazeux comprenant essentiellement des 
hydrocarbures. La teneur en hydrocarbures de l'effluent gazeux. peut etre -4 
superieure a 50 % en mole, de preference superieure a 70% en mole. ^ ^ 

L'etape e) permet ensuite de recuperer un effluent gazeux pouv^nt etre \ 
15 utilise comme combustible. ^f , ^ 

Lors de cette etape e), on met en contact l'effluent gazeux de Tetape d) . 
avec du solvant. Ce solvant peut etre identique a, ou different de, celui utilise lors 
de l'etape c). De preference, le solvant est identique a celui utilise lors de Tetape 

20 Ce solvant peut avoir ete prealablement refroidi par n'importe quels 

moyens, tels que, des moyens de detente et/ou des moyens d'echange thermique. 
La mise en contact peut etre realisee par n'importe quels moyens, telle 
. qu'une ou plu.sieurs colonnes d'absorption. Cette mise . en contact peut etre 
realisee a contre-courant dans une ou plusieurs enceintes. 

25 La colonne de contact peut etre formee par des plateaux ou par un 

garnissage structure ou non, de preference par un garnissage structure. Cette 
colonne de contact peut etre maintenue a une temperature comprise entre -40'*C 
et 20''C, de preference entre -SO^'C et -10 ""C et a une pression allant de 0,5 a 5 
MPa absolu, de preference allant de 1 a 2 MPa absolu. 



1 er depot 



8 

Suite a cette mise en contact de I'etape e), on rdcupere un combustible 
comprenant principaienrient des hydrocarbures. La teneur en hydrocarbures du 
• combustible peut etre superieure a 50 % en mole, de preference superieure a 
75% en mole. Le combustible obtenu est partiellement epure du* sulfure 
5 d'hydrogene et du dioxyde de carbone. Le combustible comporte 
avantageusement moins de 3 % en mole, de preference moins de 1% en mole, 
par exemple moins de 100 ppm molaire de sulfure d'hydrogene. 

Selon un autre mode particulier de I'invention, le precede de traitement peut 
etre associe a un precede de regeneration du solvant. Ainsi, selon ce mode 
io particulier, le precede de invention comprend, en outre I'etape: 

f) on distille dans une colonne de distillation au moins un des effluents 
liquides obtenus aux etapes c), d) et e) de maniere a obtenir un solvant 
regenere au fond de ladite colonne et un gaz en tete de colonne. 
Avantl'etapef)on peuteffectuerfetape: ' 
15 g) on chauffe au moins un des effluents liquides obtenus aux etapes c), d) 

et e) de maniere a obtenir un effluent mixte comprenant une phase 
liquide et une phase gazeuse. 
Lorsque le precede de traitement est associe a un precede pour la 
valorisation d'un combustible gazeux comprenant eventuellement du sulfure 
20 d'hydrogene, I'etape g) reside generalement dans le chauffage des effluents 
liquides des etapes d) et/ou e). 

En {'absence d'un tel precede de valorisation d'un combustible gazeux, le 
chauffage de I'etape d) s*applique generalement a Teffluent liquide obtenu a 
I'etape c). Dans ce cas, il est preferable de prevoir une etape intermediaire lors de 
25 laquelle on defend I'effluent liquide obtenu a I'etape c). 

Selon un mode avantageux, la phase gazeuse obtenue a I'etape g) peut 
etre introduite en tete de la colonne de distillation de Tetape f) separement de la 
phase liquide obtenue a i'etape g), 

Le chauffage des effluents liquides des etapes d), e) et/ou c) est realise a 
30 une temperature allant de 20 a 100 ''C, de preference de 70 a 90 ''C. de maniere a 
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obtenir un effluent mixte comprenant une phase liquide et une phase gazeuse. La 
phase gazeuse ainsi obtenue comporte essentiellement tout le sulfure 
d'hydrogene et le dioxyde de carbone desdits effluents liquides et/ou dudit 
condensat. 

5 Uetape f) de distillation permet ensuite de recuperer un solvant qui est 

regenere. L'etape f) reside essentiellement dans une distillation avec. un controle 
des conditions thermodynamiques, telles que, par exemple, la pression et la 
temperature. 

La colonne de distillation de l'etape f) peut etre maintenue a une 
.10 temperature comprise entre -SO'^C et 200''C, de preference entre -IS^'C et ^40''C 
et a une pression superieure a 0,1 MPa absolu, de preference allant de 0-2 a 1 
MPa absoIu. ; 

Lors de Tetape f), on peut refroidir le gaz obtenu en tete de colonne.de 
maniere a obtenir un gaz acide, ainsi qu'un condensat comprerj^nt 
15 essentiellement du solvant. Le condensat peut etre recycle, au moins en partie,^en 
tete de colonne. Le gaz obtenu en tete de la colonne de distillation de Tetape f) 
peut egalement etre refroidi par au moins deux refrigerations successives a la 
suite desquelles les condensats sent recycles, au moins en partie, en tete de 
- colonne. 

20 Le gaz acide est quasiment depourvu de solvant et comprend 

essentiellement du sulfure d'hydrogene et du dioxyde de carbone. La zone dans 
laquelle on recupere ce gaz acide peut etre maintenue a une temperature allant 
de :40°C a 10°C, de preference de -30*^0 a -lO^^C et a une pression superieure a 
0,1 MPa absolu, de preference allant de 0,2 a 0,6 MPa absolu. 

25 La colonne de distillation de l'etape f) peut avantageusement etre equipee 

d'un rebouilleur, ce qui permet de maintenir une temperature suffisamment elevee 
au fond de ladite colonne afin de reduire la teneur en sulfure d'hydrogene au fond 
de ladite colonne. 

On recupere ainsi, au fond de la colonne, un solvant regenere comprenant 
30 essentiellement du solvant. On peut avantageusement utiliser le solvant ainsi 
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regenere comme fluide caloporteur pour chauffer Tun des effluents liquides 
obtenus aux etapes c). d) et/ou e). 

Selon un mode prefere de I'invention, le gaz traite obtenu a Tissue de 
I'etape c) est utilise dans le precede connme refrigerant. En particulier, ie gaz traite 
5 peut avantageusement etre utilise pour refroidir le gaz obtenu a I'etape b) et/ou k 
I'etape f). Ce gaz traite peut, en outre, etre utilise pour refroidir le solvant 
prealablement aux etape c) et/ou e). Ainsi les apports energetiques pour la mise 
en ceuvre du procede de Tinvention peuvent done etre optimises. 

10 Le procede de traitement d'un gaz nature! ne necessite pas de procede de 

traitement de deslnydratation posterieur au traitement de desacidification. 

Un autre avantage de I'invention est de reduire la teneur en dioxyde de 
carbone et en composes soufres. Outre le sulfure d'hydrogene, par composes 
soufres on entend des composes comportant du soufre tels que, par exemple, le 

15 sulfure de carbone, I'oxysulfure de carbone et les mercaptans. 

Un autre avantage de invention est de fournir un procede simple, 
economique, et presentant des apports energetiques optimises. On vise 
generale'ment un gaz traite ayant une teneur en eau inferieure a 50, de preference 
inferieure a 10, et de maniere encore plus preferee inferieure a 5 ppm molaire, 

20 ainsi qu'une teneur en sulfur^ d'hydrogene inferieure a 1000, de preference 
inferieure a 100, et de maniere encore plus preferee inferieure a 10 ppm molaire. 
Eventuellement, le gaz pretraite peut egalement avoir une teneur en dioxyde de 
carbone inferieure a 10, de preference inferieure a 5, et de maniere encore plus 
preferee inferieure a 2 % en mole. 

25 La mise en oeuvre d'une etape de deshydratation selon Tinvention, 

n'utilisant pas de solvant physique, presente I'avantage de reduire les pertes 
d'hydrocarbures. En effet, la mise en contact d'un gaz nature! avec un solvant 
physique provoque en general la co-absorption d'hydrocarbures par le solvant. On 
vise ainsi un gaz traite comprenant au moins 70, de preference au moins 80 et de 
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maniere plus preferee au moins 95 % en mole d'hydrocarbures par rapport a la 
quantite d'hydrocarbures initialement contenue dans le gaz naturel. 

Le procede selon {'invention permet de prevenir la formation d'hydrates par 
elimination de Teau avant la desacidification et le degazolinage. 

Pour une meilleure comprehension, differents modes non limitatifs de 
rinvention sont illustres par des figures. Un bilan matiere, donne a titre d'exemple, 
vient completer cette illustration. 

La Figure 1 illustre, a titre d'exemple, un dispositif de mise en ceuvre du 
procede selon I'invention, 

La Figure 2 illustre un mode particulier de I'invention permettant|rja 
recuperation d*un combustible gazeux. % 

La Figure 3 illustre un autre mode particulier de I'invention permettant la 
regeneration du solvant. 

La Figure 4 illustre encore un autre mode particulier de Tinvention 
combinant la recuperation d'un combustible gazeux et la regeneration du solvant. 

La Figure 1 represente un dispositif pour la mise en ceuvre. du procede de 
I'invention. Ce procede est utilise pour traiter un gaz naturel tres acide, sature en 
eau et contenant environ 32% en mole de sulfure d'hydrogene, 11% en mole de 
dioxyde de carbone et 57% en mole de methane. Le gaz naturel est alimente par 
une conduite (1) dans un echangeur (2) ou il est refroidi a SO^'C de maniere a 
condenser une majeure partie de I'eau. En sortie de Techangeur, le gaz ainsi 
refroidi est transfere, par I'intermediaire d'une conduite (3), dans un separateur (4). 
On soutire, a partir du separateur, par une conduite (5), un liquide condense 
contenant la majeure partie de I'eau et on recupere, par une conduite (6), un 
effluent gazeux ayant une teneur en eau reduite de 2700 a 1100 ppm en mole 
environ. 

Get effluent gazeux est introduit au niveau d'un plateau de fond d'une 
colonne de distillation (7) maintenue a une pression de 8.96 MPa. Un rebouilleur 
(8) et une conduite (9) sont utilises pour maintenir une temperature de 70''C au 
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fond de la colonne (7). Un liquide comprenant essentiellement du sulfure 
d'hydrogene est recupere au fond de la colonne de distillation par una condulte 
(10). En tete de colonne, le gaz est evacue, par une condulte (11)', pour- etre 
refroidi' dans un premier echangeur (12), grace ^ un fluide refrigerant qui peut etre 
avantageusement constitue par le gaz traite. Ce fluide est ensuite transfer^ par 
rintermediaire d'une conduite (13), dans un deuxieme echangeur (14), afin d'etre 
refroidi a une temperature de -30°C environ, a I'aide d'un refrigerant tel que le 
propane. Le fluide ainsi refroidi est transfere par une conduite (15) dans un 
separateur (16) dans lequel il regno une temperature de -30°C et une pression de 
7,63MPa. Au fond du separateur on obtient un condensat riche en sulfure 
d'hydrogene, en dioxyde de carbone, mais contenant egalement du methane et 
divers hydrocarbures. Ce condensat est ensuite recycle en tete de colonne par 
rintermediaire d'une conduite (17). En tete du separateur, on recupere un^effluent 
gazeux sensiblement depourvu d'eau. 

L' effluent gazeux ainsi recupere par le conduit (18) comprend la majeure 
partie du methane initialement contenu dans le gaz natural. En effet, la perte en 
.'methane est seulement de 2% en mole par rapport a la quantite presente dans la 
charge arrivant par le conduit (1). Get effluent gazeux est egalement epure de 
"72% en mole du sulfure d'hydrogene present initialement dans la charge. La 
teneur envOau de cet effluent gazeux etant extremement reduite, la formation 
d'hydrates est ainsi rendue improbable lors des etapes ulterieures du precede de 

• traitement. 

L'effluent gazeux sensiblement depourvu d'eau recupere en tete du 
separateur (16) est ensuite transfere, par rintermediaire d'une conduite (18), a la 
base d'une colonne de mise en contact (19) dans laquelle ledit ieffluent est mis en 

• contact avec un solvant aqueux a base de methanol ayant une teneur en eau- 
d'environ 25% en mole, une teneur en methanol d'environ 75% en mole, ainsi que 
des traces de sulfure d'hydrogene. Ce solvant a ete prealablement refroidi a une 
temperature de -25°C environ. La colonne de mise en contact est une colonne a 
contre-courant dans laquelle le solvant est alimente en tete de colonne, par une 
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conduite (20), et un effluent liquide est soutire au fond de la colonne, par une 
conduite (21). La colonne est maintenue a une pression de 7 MPa. On recupere 
ainsi, en tete de colonne, par Tintermediaire d'une conduite (22), un gaz traite ne 
contenant plus que 10 ppm en mole de sulfure d'hydrogene et 2% en mole de 
dioxyde de carbone. 

• Le tableau 1 ci-dessous presente pour I'exemple de mise en oeuvre du 
procede presente a la Figure 1 un bilan matiere obtenu lors de differenjes etapes 
du procede. 



Tableau 1 



Numero de la 
conduite 


. 0) 


(3) 


(6) 


(18) 


(21) 




1 emperaiurs \ k^} 


50,0 


30,0 


30,0 




-15,8. 


-20^.. 


Pression (MPa) 


9.0 


8,97 


8.96 


7,63 


7,0 


7,0** 


Masse molaire 


24,86 


24,86 


24,87 


21.58 


29,27 


16,72 




Debits mola 


res (kmol/ 


1) y\ 


H20 


67,2 


67,2 


27,3 


0,1 


6999,9 


0,1rti 


N2 


10,0 


10,0 . 


10,0 


9.9 


0,3 


9,6 


C02 


2659,4 


2659,4 


2659,2 


2164,6 


1896,1 


268,6 


H2S 


7875,3 


7875,3 


7875,3 


2190,6 


2190,8 


0,1 


Methane 


14184,0 


14184,0 


14184,0 


13954,8 


1369,3 


12585,5 


Ethane 


114,5 


114,5 


114,5 


94,7 


27.1 ■ 


67.6 


Propane 


44,8 


44,8 


44,8 


18,8 


12,7 


6,1 


Butane" 


7,5 


7,5 


7,5 


0,4 


0,3 


0,0 


Pentane 


5,0 ■ 


5,0 


5,0 


0,0 


0,0 


0,0 


MeOH 










20995,6 


4.1 


TOTAL (kmol/h) 


24967,6 


24967.6 


24926,6 


18434,0 


33492,1 


12941,8 



La Figure 2 represente un dispositif pour la mise en oeuvre du procede de 
I'invention pernnettant egalement la recuperation d'uri combustible gazeux riche en 
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dioxydei de carbone. Les elements representes dans la Figure 1 y sont reproduits 
et portent les memes references de 1 a 22. 

Le dispositif represents permet done la recuperation d'un combustible a 
partir de Tefflueht liquide obtenu au fond de la colonne de mise en contact (19). Ce 

5 liquide est canalise par I'intermediaire d'une conduite (21 ). 

' Ce liquide est ensuite transfere dans un separateur (40), dans lequel il subit 
une detente permettant d'obtenir un effluent liquide et un effluent gazeux. 

La detente est realisee par une variation de pression de 5,9 MPa. Suite a 
cette detente, on recupere un effluent liquide qui est evacue par la conduite (41), 

10 ainsi qu'un effluent gazeux comprenant essentiellement des hydrocarbures. 

L'effluent gazeux est ensuite transfere, par I'intermediaire d'une conduite 
(42), a la base d'une colonne de mise en contact (43) dans laquelle ledit effluent 
est* mis en contact avec un solvant aqueux. Dans cet exemple, le solvant utilise 
dans la colonne (43) est le meme que celui de la colonne (19), c'est a dire un 

15 solvant aqueux a base de methanol ayant une teneur en eau d'environ 25% en 
mole, une teneur en methanol d'environ 75% en mole, ainsi que des traces de 
sulfure d'hydrogene. De la meme fagon, ce solvant a ete prealablement refroidi a 
une temperature de -25''C environ. La colonne de mise en contact (43) est une 
colonne a contre-courant dans laquelle le solvant est alirriente en tete de colonne, 

20 par une conduite (44), et un effluent liquide est soutire au fond de la colonne, par 
une conduite (45). La colonne est maintenue a une pression de 1,1 MPa et a une 
temperature de -25°C environ. On recupere ainsi, en tete de colonne, par 
rintermediaire d'une conduite (46), un combustible comprenant approximativement 
70% en mole de methane et 25% en mole de didxyde de carbone, le but etant de 

25 recuperer des hydrocarbures valorisables pour etre utilises comme combustible. 

La Figure 3 represente un dispositif pour la mise en oeuvre du precede de 
rinvention permettant la regeneration du solvant. Les elements representes dans 
la Figure 1 y sont reproduits et portent les memes references de 1 a 22. Le 
dispositif represente permet done la regeneration du solvant a partir de l'effluent 
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liquide obtenu au fond de la colonne (19). Ce liquide est canalise par 
I'intermediaire de la conduite (21). 

Ce liquide est ensuite, dans un premier temps, detendu dans une turbine 
(50) par une variation de pression de 5,4 MPa. L'effluent obtenu est transfere, par 

5 une conduite (51), dans un echangeur (52) ou 11 est chauffe a une temperature de 
101*^0 environ, de maniere a obtenir un effluent mixte compreriant une phase 
liquide et une phase gazeuse. La phase gazeuse ainsi obtenue comporle 
essentiellement tout le sulfure d'hydrogene et le dioxyde de carbone de l'effluent 
liquide circulant dans la conduite (21). 
.10 ,Cette phase gazeuse est introduite, par une conduite (53) dans une ^ 

colonne de distillation (54) maintenue a une pression de 1 MPa. Au fond de la %r M 
colonne (54), un rebouilleur (55) et une conduite (56) sont utilises pour^njaintenir 
une . temperature de environ. Un solvant regenere comprenant . 

essentiellement du methanol et de I'eau est recupere au fond de la colonne de 

15 distillation par I'intermediaire d*une conduite (57). En tete de colonne, on obtient ^ 
un gaz contenant essentiellement des gaz acides, c*est a dire un gaz corpprenant ^ ^ 
essentiellement du sulfure d'hydrogene et du dioxyde de carbone, ainsi que du 4 
methanol. Ce gaz qui est a une pression de 1 MPa et une temperature de SCC ^ 
est evacue, par une conduite (58), pour etre refroidi dans un premier echangeur 

20 (59). Le fluide ainsi refroidi est transfere par une conduite (60) dans un premier 
separateur (61) au fond duquel un condensat est recycle en tete de la colonne 
(54), par une conduite (62). En tete du premier separateur, on recupere un effluent 
gazeux qui est transfere par I'intermediaire d'une conduite (63), dans un deuxieme 
-echangeur (64), dans lequel il est refroidi a une temperature de -lO'^C environ, 

25 grace a un fluide refrigerant qui peut etre avantageusement constitue par le gaz 
traite. Le fluide ainsi refroidi est transfere par une conduite (65) dans un deuxieme 
separateur (66). Au fond du deuxieme separateur on obtient un condensat 
comprenant essentiellement du solvant et de I'eau, qui est recycle en tete de 
colonne par I'intermediaire d'une conduite (67). En tete du separateur, on 
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recupere, dans une conduite (68), un gaz acide, qui peut etre eventuellement 
comprime et reinjecte dans un puits de production. 

La Figure 4 represente un dispositif pour la mise en oeuvre du precede de 
I'invention combinant, en outre, une recuperation d'un combustible gazeux et la 

5 regeneration du solvant. Les elements representes dans les Figures 1 , 2 et 3 y 
soht reproduits et portent les memos references de 1 a 22, de 40 a 46 et de 50 a 
68. Le precede schematise permet done la recuperation d'un combustible a partir 
de I'effluent liquide obtenu au fond de la colonne de mise en contact (19). Ce 
liquide est canalise par I'intermediaire de la conduite (21). Le precede schematise 

10 permet egalement la regeneration du solvant a partir de I'effluent liquide obtenu au 
fond du separateur (40) et de I'effluent liquide soutire au fond de la colonne de 
mise en contact (43). Ces deux liquides sent canalises par I'intermediaire des 
conduites (41) et (45). 

Le tableaux 2 ci-dessous presente, pour I'exemple de mise en oeuvre du 

15 precede illustre a la Figure 4, un bilan matiere obtenu lors des 6tapes du precede 
concernant la valorisation d'un combustible et la regeneration du solvant. Le bilan 
matiere quant aux etapes du precede communes avec la figure 1 est le meme que 
celui presente dans le tableau 1 . 

Tableau 2 

20 



Numero de la conduite 


(46) 


(41) 


(53) 


(68) 


(57) 


Temperature (°C) 


-13,5 


-20,7 


101,2 


-10,0 


141,3 


Pression (MPa) 


1,1 


1,1 


1,0 


0,95 


1,0 


Masse molaire 


23,88 


29,46 


29,59 


36,91 


28,71 




Debits molaires (kmol/h) 


H20 


0,1 


6999,929 


7599,9 


0,0 


7599,9 


N2 


0,3 


0,0 


0,0 


0,0 


0,0 


C02 


422,0 


1316,7 


1475,4 


1475.4 


0,0 


H2S 


44,4 


1974,1 


2146,4 


2146,2 


0.2 


Methane 


1161.4 


181,0 


208,3 


208,3 


0.0 
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Ethane 


14,0 


11,5 


13,1 


13,1 


0,0 


Propane 


2,1 


9,5 


10.6. 


10,6 


0,0 


Butane 


0,0 


0,3 


0,3 


0,3 


0,0 


Pentane 


0.0 


0,0 


0.0 


0,0 


0.0 


MeOH 


2,5 


20998,3 


24397,3 


6,6 


24390,7 


TOTAL (kmol/h) 


1646,8 


31491,2 


35851,5 


3860;7 


31.990,8 
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REVENDICATIONS 

1. Precede de traitement d'un gaz naturel comportant des hydrocarbures, du 
sulfure d'hydrogene at de I'eau, caracterise en ce qu'on effectue les etapes 
suivantes: 

a) on refroidit le gaz naturel de maniere a condenser de I'eau et a 
recuperer un effluent gazeux, 

b) " on distilte I'effluent gazeux obtenu a Tetape a) de nnaniere a obtenir une 

phase liquide et une phase gazeuse, et on refroidit ladite phase gazeuse 
de maniere a obtenir un condensat et un effluent gazeux appauvri en 
sulfure d'hydrogene et en eau, et 

c) on met en contact au moins une partie de I'effluent gazeux obtenu a 
I'etape b) avec un premier solvant physique de maniere. a. obtenir. un 
effluent liquide et un gaz traite appauvri en sulfure d'hydrogene. 

2. Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que I'effluent gazeux 
obtenu k I'etape b) est maintenu a une temperature allant de -lOO'^C a SO^'C et a 
urie pression superieure a 1 MPa absolu. 

3. Precede selon I'une quelconque des revendications 1 et 2, caracterise en 
ce que le premier solvant physique est un solvant aqueux ayant une teneur en eau 
inferieure a 50 % en poids. 

4. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, caracterise en ce 
qu'il comprend les etapes: 

d) on detend I'effluent liquide obtenu a I'etape c) pour obtenir un effluent 
liquide appauvri en hydrocarbures et un effluent gazeux comprenant des 
hydrocarbures, et 
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5 



e) on met en contact I'effluent gazeux obtenu a Tetape d) avec un 
deuxieme solvant physique de maniere a obtenir un effluent liquide 
charge en sulfure d'hydrogene et un combustible comprenant des 
hydrocarbures. 



5. Precede selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, caracterise en ce 
qu'il comprend Tetape: 

f) on distille dans une colonne de distiilation au moins un des effluents 
liquides obtenus aux etapes c), d) et e) de maniere a obtenir un solvant 

10 ' regenere au fond de ladite colonne. . 

6. Precede selon la revendication 5, caracterise en ce qu'avant Tetape f) on v; 
effectue I'etape: e# - 

g) on chauffe au moins un des effluents liquides obtenus aux etapejs c), d) r 

15 et e) de maniere a obtenir un effluent mixte comprenant une;: phase . - v 

liquide et une phase gazeuse. 

h \ 

7. • Procede selon la revendication 6, caracterise en ce que la phase gazeuse 
obtenue a I'etape g) est introduite en tete de la colonne de distillation de I'etape f) 

20 separement de la phase liquide obtenue a I'etape g). 
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